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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeugaufnahme
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit einem um
eine Drehachse rotierend antreibbaren, vorzugsweise
als Schrumpffutter ausgebildeten Spannfutter, das einen
Uber eine Stirnéffnung zuganglichen hohlen Spannbe-
reich zum Einspannen des Werkzeugschafts eines Ro-
tationswerkzeugs aufweist, und einem stirnseitig an dem
Spannfutter angeordneten Disenring, der Disenboh-
rungen zum Beaufschlagen des Rotationswerkzeugs mit
einem flissigen und/oder gasférmigen Medium aufweist.
Eine derartige Werkzeugmaschine ist aus dem Doku-
ment JP 2010 14 889 A bekannt. Eine ahnliche Werk-
zeugaufnahme ist aus der US-PS 7,785,046 bekannt.
Dort wird ein mit einem Disenkranz versehender Ringe-
insatz vorgeschlagen, der in einer Stirnnut eines radiale
Klemmschrauben aufweisenden Werkzeughalters ein-
gesetzt ist. Durch die Innenflanke der Stirnnut wird ein
Abstand zu dem Werkzeugschaft geschaffen, wodurch
die Zentrifugalkraft auf das durchgeleitete Medium er-
héht wird. Dies kann zu einer ungewollten Aufweitung
des Dusenstrahls und einer Trennung von Bestandteilen
des Mediums fuhren. Zudem muss die Stirnnut passge-
nau sein, um Undichtigkeiten zu vermeiden, und die
Wandstarke muss hinreichend dimensioniert sein, um
Bruchschaden zu vermeiden, was insbesondere bei
Spannfuttern problematisch ist.

[0002] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die im Stand der Technik bekannten
Werkzeughalter weiter zu verbessern und mit méglichst
einfachen Mitteln zu gewahrleisten, dass bei einfacher
Herstellbarkeit ein zuverlassiger Einsatz fir die Kihl-
schmierstoffeindlisung bei Spannfuttern und vor allem
Schrumpffuttern auch bei unterschiedlichen Werkzeug-
durchmessern sichergestellt ist.

[0003] Zur Ldsung dieser Aufgabe wird die im Paten-
tanspruch 1 angegebene Merkmalskombination vorge-
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den abhéngigen
Ansprichen.

[0004] DieErfindung gehtvondem Gedanken aus, den
Dusenring mdéglichst nahe an der Drehachse anzuord-
nen. Dementsprechend wird erfindungsgemaf vorge-
schlagen, dass der Disenring in einer die Stirnéffnung
stufenférmig erweiternden Ringaussparung des Spann-
futters aufgenommen ist, wobei der Disenring tber Ver-
bindungsmittel in der Ringaussparung fixiert ist und mit
seinem Innenmantel eine radiale Begrenzung flr das
Einflihren des Rotationswerkzeugs bildet. Damit |asst
sich der Diisenring unabhangig von dem Werkzeug nahe
der Drehachse festin dem Spannfutter integrieren, wobei
der Innenmantel des Disenrings ggf. fur die Werkzeug-
zentrierung genutzt werden kann. Dies istbesonders vor-
teilhaft fur Schrumpffutter, bei denen der Werkzeug-
schaft durch Einschrumpfen eingespannt wird und der
Futterkorper durch induktive Erhitzung in seiner Dimen-
sion haufig verandert wird. Zudem wird auch die Montage
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und gegebenenfalls ein Austausch des Disenrings ver-
einfacht, ohne dass besondere Anforderungen an die
Kontur des Spannfutters bestehen. Ein einfacher Einsatz
ist grundsatzlich bei allen Spannsystemen mit Aufnah-
mebohrung méglich.

[0005] Vorteilhafterweise ist der Dlsenring Uber eine
l6sbare Schraubverbindung oder eine unlésbare Stoff-
schlussverbindung als Verbindungsmittel unabhangig
von dem Rotationswerkzeug fest mit dem Spannfutter
verbunden.

[0006] In einer auch fir groRere Durchmesser vorteil-
haften Ausfiihrung kann der Diisenring ein in ein Innen-
gewinde des Spannfutters einschraubbares AuRRenge-
winde aufweisen. Hierbei wird die Montage erleichtert,
wenn der Innenmantel des Diisenrings ein Formschluss-
profil, insbesondere ein Mehrkant- oder Torxprofil fur ei-
nen verdrehgesicherten Eingriff eines Montagewerk-
zeugs aufweist.

[0007] Alternativist es auch von Vorteil, wenn der DU-
senring vorzugsweise an seinem AuRenmantel iber eine
Klebe- oder SchweilRverbindung unlésbar mit dem
Spannfutter verbunden ist. Dies lasst sich vorteilhaft da-
durchrealisieren, dass der AuRenmantel des Diisenrings
und der AuBenrand der Ringaussparung eine insbeson-
dere V-férmige Ringkerbe zur Aufnahme einer
Schweil3naht begrenzen.

[0008] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung sieht
vor,dass der Diisenring an seiner hinteren Stirnseite eine
nut- oder stufenférmige Ringvertiefung zum Einleiten
und Verteilen des Mediums in die Diisenbohrungen auf-
weist. Dadurch kann der Ringverteiler ohne unnétiges
Totvolumen besonders einfach integriert werden.
[0009] Fur eine gleichmaRige, gezielte Kithischmier-
stoffeindiisungist es vorteilhaft, wenn der Disenring eine
Mehrzahl von zwischen seiner hinteren Stirnseite und
seiner freien vorderen Stirnseite durchgehende, in Um-
fangsrichtung verteilte Disenbohrungen aufweist, und
wenn die Disenbohrungen in Durchflussrichtung des
Mediums gesehen zu der Drehachse hin ggf. mit unter-
schiedlichen Neigungswinkeln geneigt sind.

[0010] Um den gezielten Einsatz des Mediums weiter
zu verbessern, ist es glinstig, wenn die Austritts6ffnun-
gen der Disenbohrungen in einem radialen Abstand von
dem Innenmantel des Disenrings und damit auch von
dem Werkzeugschaft angeordnet sind und das Medium
unter einem spitzen Winkel zu der Drehachse ausstof3en.
Damit wird auch erreicht, dass die Kontur des Innenman-
tels von den Diisenbohrungen freibleibt und nicht durch-
brochen wird.

[0011] Zur Erzielung einer méglichst hohen Geschwin-
digkeit der Sprihstrahlen und Vermeidung einer Strahl-
aufweitung unter Zentrifugalkraft auch bei hohen Dreh-
zahlen ist es von Vorteil, wenn das Spannfutter in einem
den Spannbereich umschlieRenden Spannabschnitt ei-
nen durch mindestens eine Langsbohrung gebildeten
Zuleitungskanal fir das Medium aufweist, dessen Quer-
schnitt gréRer als die Summe der Querschnitte der DU-
senbohrungen ist.
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[0012] Vorteilhafterweise bildet der Dlsenring an sei-
ner hinteren Stirnseite eine axiale Dichtflache gegen
Durchtritt des Mediums in den Spannbereich. Bevorzugt
wird die Abdichtung dadurch erreicht, dass die Dichtfla-
che des Dusenrings gegen eine Stufenflache der Ring-
aussparung des Schrumpffutters direkt anliegt, so dass
kein gesonderter Dichtungseinsatz erforderlich ist.
[0013] Um Stérkonturen zu vermeiden, ist es auch von
Vorteil, wenn der Dlsenring mit seiner vorderen Stirn-
seite blndig mit der Stirnfliche des Spannfutters ab-
schlieft.

[0014] Die Einfiihrung des Werkzeugschafts lasst sich
dadurch vereinfachen, dass der Innenmantel des Diisen-
rings ein Durchmesseriibermal} gegenliber dem Spann-
bereich aufweist.

[0015] Vorteilhafterweise sind die Disenbohrungen
durch Bohrungskanale mit jeweils gleichbleibendem
konstantem Durchmesser gebildet, so dass keine Stro-
mungshindernisse gebildet werden.

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Werkzeugaufnahme mit einem Schrumpf-
futter und einem darin fixierten Diisenring zur
Durchleitung von Kuihlschmierstoff in perspek-
tivischer Ansicht,

Fig. 2  die Werkzeugaufnahme nach Fig. 1 im Axial-
schnitt;

Fig. 3  eine Ausschnittsvergroferung der Fig. 2 im Be-
reich des eingeschraubten Dlsenrings mit an-
gedeutetem Werkzeugschaft;

Fig.4 eine weitere Ausfihrungsform mit einge-
schweifltem Dusenring in einer Fig. 3 entspre-
chenden Darstellung.

[0017] Der in der Zeichnung gezeigte Werkzeugkopf
10 besteht im Wesentlichen aus einem Schrumpffutter
12 zum Einspannen des Werkzeugschafts 14 eines um
eine Drehachse 15 drehenden Rotationswerkzeugs 16,
beispielsweise eines Bohrers oder Fraser, und einem
stirnseitig in dem Schrumpffutter 12 fixierten Disenring
18, welcher Dusenbohrungen 20 zum Beaufschlagen
des Rotationswerkzeugs 16 mit Kiihlschmierstoffin Form
eines flussigen und/oder gasférmigen Mediums auf-
weist.

[0018] Wie am besten aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, be-
sitzt der Werkzeugkopf 10 einen Hohlschaftkegel 22 zum
Andocken an eine rotierende Maschinenspindel. Dessen
Hohlraum 24 dient zugleich zur maschinenseitigen Zu-
fuhrung von Kihlschmierstoff, der Uber ein Zuleitungs-
kanalsystem 26 im Schrumpffutter 12 durch die Diisen-
bohrungen 20 des Disenrings 18 hindurch auf das Ro-
tationswerkzeug 16 zum Kihlen, Schmieren und Frei-
raumen des Arbeitsbereichs eingedist werden kann.
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[0019] Das Schrumpffutter 12 umfasst als Hulsenpar-
tie einen zylindrisch hohlen Spannbereich 28, der lber
eine Stirnéffnrung 30 am vorderen Stirnende des
Schumpffutters 12 zum Einfiihren des Werkzeugschafts
14 zuganglich ist. Der Spannbereich 18 besitzt einen et-
was geringeren Nenndurchmesser als der Werkzeug-
schaft 14, so dass dieser in an sich bekannter Weise
durch (induktives) Erwdrmen des Schumpffutters 12
klemmend einspannbar ist. Im eingeschrumpften Zu-
stand wird der Werkzeugschaft 14 zur Ubertragung eines
Drehmoments auf den vorderen Arbeitsabschnitt des
Rotationswerkzeugs 16 reibschliissig im Presssitz dreh-
fest gehalten. Zum Ausschrumpfen wird ebenfalls nur
der das Schumpffutter 12 einseitig erwarmt, bis die ther-
mische Ausdehnung den Werkzeugschaft 14 wieder zur
Entnahme freigibt.

[0020] Injedem Fallverbleibtder Disenring 18in einer
die Stirn6ffnung 30 radial erweiternden Ringaussparung
32 des Schumpffutters 12 Gber Verbindungsmittel 34 fest
fixiert. Der Disenring 18 bildet somit mit seinem Innen-
mantel 36 eine radiale Begrenzung bzw. Fiihrung fir das
Zentrieren bzw. Einfiihren des Werkzeugschafts 14. Zur
Vorzentrierung beim Einschrumpfenistesim Sinne einer
sogenannten Vorweite denkbar, dass der Innenmantel
36 ein Ubermal im lichten Durchmesser gegeniiber dem
noch nicht erwarmten Spannbereich 28 aufweist.
[0021] In der in Fig. 3 vergrofRert gezeigten Ausfiih-
rungsform weist der kreiszylindrische Dlsenring 18 an
seinem Auflenmantel 38 ein AuRengewinde 40 auf, das
in ein Innengewinde 42 in der stirnseitigen Stufenboh-
rung bzw. Ringaussparung 32 des Spannfutter 12 ein-
greift. Dabei ist es denkbar, dass der Innenmantel 36
eine von der Kreisform abweichende Passkontur fiir den
komplementéaren Eingriff eines Montagewerkzeugs zum
Erleichtern des Ein- und Ausschraubens aufweist (nicht
gezeigt).

[0022] Wie auch aus Fig. 1 erkennbar, sind die Diisen-
bohrungen 20 in Umfangsrichtung des Disenrings 18
verteilt, wobei abwechselnd zwei Bohrungsausrichtun-
genmitunterschiedlichem Neigungswinkelbezliglich der
Drehachse vorgesehen sind. Die Disenbohrungen 20
verlaufen dabei von der hinteren Stirnseite 44 zur freien
vorderen Stirnseite 46 des Dusenrings 18, so dass die
Mindungséffnungen in einem radialen Abstand von dem
Werkzeugschaft 14 angeordnet sind und das durchge-
leitete Medium unter einem spitzen Winkel zu der Dreh-
achse 15 ausgestolRen wird.

[0023] Anseinerinnenseite 44 begrenztder Diisenring
18 eine stufenférmige Ringvertiefung 48, die ein ringfor-
miges Verteilen des Kihlschmierstoffs auf die Eintritts-
6ffnungen der Diisenbohrungen 20 ermdglicht. Das fut-
terseitige Einleiten des Kuhlschmierstoffs erfolgt dabei
Uber mindestens zwei Langsbohrungen 50 im Spannab-
schnitt 52 des Schrumpffutters 12, die einander diametral
gegenuberliegen und jeweils Uber eine abgestopfte
Querbohrung 54 mit Hohlraum 24 kommunizieren (Fig.
2). Die Ringvertiefung 48 wird durch einen inneren Bund
56 des Diisenrings 18 begrenzt, welcher gegen die Stu-
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fenflache der Ringaussparung 32 des Schrumpffutters
12 anliegt und somit eine axiale Dichtflache gegen den
Durchtritt des Mediums in den Spannbereich 28 bildet.
[0024] Die lichten Querschnitte der Diisenbohrungen
32 kdénnen an das durchzuleitende Medium angepasst
sein, um einen Ausstol? mit hoher Strémungsgeschwin-
digkeit zu erreichen; beispielsweise kann nur Luft, ein
Flussig-LuftGemisch oder auch nur eine Flissigkeit
durchgeleitet werden. ZweckmaRigistder Summenquer-
schnitt der Langsbohrungen 50 des Zuleitungskanals 26
groRer als die Summe der Querschnitte der Diisenboh-
rungen 20.

[0025] Dasin Fig. 4 gezeigte Ausflihrungsbeispiel un-
terscheidet sich besonders dadurch, dass der Diisenring
18 Uber eine Schweillverbindung 58 unlésbar mit dem
Spannabschnitt 52 des Schrumpffutters 12 verbunden
ist. Zu diesem Zweck begrenzen der AulRenmantel 38
des Diisenrings 18 und der AuRenrand der Ringausspa-
rung eine V-férmige Ringkerbe 60, in die eine
Schweil’naht 62 durch Laserschweilen eingebracht ist.
Dabei kann nach dem LaserschweilRen durch Hartdre-
hen erreicht werden, dass der Diisenring mit seiner vor-
deren Stirnseite 46 blindig mit der Stirnflaiche 64 des
Spannfutters 12 abschlief3t.

[0026] Ein weiterer Unterschied der Ausfiihrungsform
nach Fig. 4 besteht darin, dass die Ringvertiefung 48 an
der inneren bzw. hinteren Stirnseite des Disenrings 18
durch eine flache Nut gebildet wird. Diese verhindert mit
ihrer AuRenflanke das Entstehen einer Tasche, in wel-
cher sich vor allem bei sogenannter Mindermengen-
schmierung flissiges Medium unter Einwirkung der Zen-
trifugalkraft ansammelt.

Patentanspriiche

1. Werkzeugaufnahme mit einem um eine Drehachse
(15) rotierend antreibbaren, vorzugsweise als
Schrumpffutter ausgebildeten Spannfutter (12), das
einen Uber eine Stirndéffnung (30) zuganglichen hoh-
len Spannbereich (28) zum Einspannen des Werk-
zeugschafts (14) eines Rotationswerkzeugs (16)
aufweist, und einem stirnseitig an dem Spannfutter
(12) angeordneten Disenring (18), der Diisenboh-
rungen (20) zum Beaufschlagen des Rotationswerk-
zeugs (16) mit einem flissigen und/oder gasférmi-
gen Medium aufweist, wobei der Disenring (18) in
einer die Stirnéffnung (30) stufenférmig erweitern-
den Ringaussparung (32) des Spannfutters (12) auf-
genommen ist, wobei der Disenring (18) Uber Ver-
bindungsmittel (34) in der Ringaussparung (32) fi-
xiertistund mitseinem Innenmantel (36) eine radiale
Begrenzung fir das Einfiihren des Rotationswerk-
zeugs (16) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass
der Dusenring (18) an seiner hinteren Stirnseite (44)
eine axiale Dichtflache (56) gegen Durchtritt des Me-
diums in den Spannbereich (28) bildet, wobei die
Dichtflache (56) des Disenrings (18) gegen eine
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10.

Stufenflache der Ringaussparung (32) direkt anliegt.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1, dadurch ge-
kenntzeichnet, dass der Disenring (18) Uiber eine
I6sbare Schraubverbindung oder eine unlésbare
Stoffschlussverbindung als Verbindungsmittel (34)
unabhangig von dem Rotationswerkzeug fest mit
dem Spannfutter (12) verbunden ist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Diisenring (18)
ein in ein Innengewinde (42) des Spannfutters (12)
einschraubbares AuRengewinde (40) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
mantel (36) des Dusenrings (18) ein Formschluss-
profil, insbesondere ein Mehrkant- oder Torxprofil flir
einen verdrehgesicherten Eingriff eines Montage-
werkzeugs aufweist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Diisenring (18)
vorzugsweise an seinem Auflenmantel) (38) Gber ei-
ne Klebe- oder Schweillverbindung (58) unlésbar
mit dem Spannfutter (12) verbunden ist.

Werkzeugaufnahme nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenmantel (38) des Di-
senrings (18) und der Auf3enrand der Ringausspa-
rung (32) eine insbesondere V-formige Ringkerbe
(60) zur Aufnahme einer Schwei3naht (62) begrenz-
en.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Disen-
ring (18) an seiner hinteren Stirnseite (44) eine nut-
oder stufenfdrmige Ringvertiefung (48) zum Einlei-
ten und Verteilen des Mediums in die Disenbohrun-
gen (20) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Diisen-
ring (18) eine Mehrzahl von zwischen seiner hinteren
Stirnseite (44) und seiner freien vorderen Stirnseite
(46) durchgehende, in Umfangsrichtung verteilte
Dusenbohrungen (20) aufweist.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen-
bohrungen (20) in Durchflussrichtung des Mediums
gesehen zu der Drehachse (15) hin ggf. mit unter-
schiedlichen Neigungswinkeln geneigt sind.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Austritt-
s6ffnungen der Disenbohrungen (20) in einem ra-
dialen Abstand von dem Werkzeugschaft (14) ange-
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ordnet sind und das Medium unter einem spitzen
Winkel zu der Drehachse (15) ausstof3en.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Spann-
futter (12) in einem den Spannbereich (28) umschlie-
Renden Spannabschnitt (52) einen durch mindes-
tens eine Langsbohrung (50) gebildeten Zuleitungs-
kanal (26) fur das Medium aufweist, und das der
Querschnitt des Zuleitungskanals (26) groRRer als die
Summe der Querschnitte der Disenbohrungen (20)
ist.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Diisen-
ring (18) mit seiner vorderen Stirnseite (46) biindig
mit der Stirnflache des Spannfutters (12) abschlieft.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
mantel (36) des Dusenrings (18) ein Durchmesser-
Ubermall gegenuber dem Spannbereich (28) auf-
weist.

Werkzeugaufnahme nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen-
bohrungen (20) durch Bohrungskanale mit jeweils
gleichbleibendem Durchmesser gebildet sind.

Claims

Tool holder with a clamping chuck (12) which is drive-
able in a rotating manner about an axis of rotation
(15), is preferably designed as a shrink fit chuck and
has a hollow clamping region (28), which is acces-
sible via an end opening (30), for clamping the tool
shank (14) of a rotation tool (16), and a nozzle ring
(18) which is arranged on the end side of the clamp-
ing chuck (12) and has nozzle bores (20) for acting
upon the rotation tool (16) with a liquid and/or gas-
eous medium, wherein the nozzle ring (18) is accom-
modated in an annular recess (32) of the clamping
chuck (12), said annular recess extending the end
opening (30) in a stepped manner, wherein the noz-
zle ring (18) is fixed in the annular recess (32) via
connecting means (34) and, with its inner shell (36),
forms a radial boundary for the insertion of the rota-
tion tool (16), characterized in that the nozzle ring
(18) forms an axial sealing surface (56) on its rear
end side (44) against passage of the medium into
the clampingregion (28), wherein the sealing surface
(56) of the nozzle ring (18) lies directly against a
stepped surface of the annular recess (32).

Tool holder according to Claim 1, characterized in
that the nozzle ring (18) is fixedly connected to the
clamping chuck (12) independently of the rotation
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10.

1.

tool via a releasable screw connection or a non-re-
leasable integrally bonded connection as connecting
means (34).

Tool holder according to Claim 1 or 2, characterized
in that the nozzle ring (18) has an external thread
(40) which is screwable into an internal thread (42)
of the clamping chuck (12).

Tool holder according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the inner shell (36) of the nozzle
ring (18) has a form-fitting profile, in particular a po-
lygonal or torx profile for engagement of a mounting
tool in a manner secured against rotation.

Tool holder according to Claim 1 or 2, characterized
in that the nozzle ring (18) is preferably connected
non-releasably at its outer shell (38) to the clamping
chuck (12) via an adhesively bonded or welded con-
nection (58).

Tool holder according to Claim 5, characterized in
that the outer shell (38) of the nozzle ring (18) and
the outer edge of the annular recess (32) bound an
in particular V-shaped annular notch (60) for receiv-
ing a weld seam (62).

Tool holder according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the nozzle ring (18) has, oniits rear
end side (44), a groove-shaped or stepped annular
depression (48) for introducing and distributing the
medium into the nozzle bores (20).

Tool holder according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the nozzle ring (18) has a plurality
of nozzle bores (20) which are continuous between
its rear end side (44) and its free front end side (46)
and are distributed in the circumferential direction.

Tool holder according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the nozzle bores (20) are inclined
towards the axis of rotation (15), as seen in the
through flow direction of the medium, optionally with
different angles of inclination.

Tool holder according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that the outlet openings of the nozzle
bores (20) are arranged at a radial distance from the
tool shank (14) and eject the medium at an acute
angle with respect to the axis of rotation (15).

Tool holder according to one of Claims 1 to 10, char-
acterized in that the clamping chuck (12) has, in a
clamping portion (52) surrounding the clamping re-
gion (28), a supply channel (26), which is formed by
at least one longitudinal bore (50), for the medium,
and the the cross section of the supply channel (26)
is larger than the sum of the cross sections of the
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nozzle bores (20).

Tool holder according to one of Claims 1 to 11, char-
acterized in that the nozzle ring (18) ends with its
front end side (46) flush with the end surface of the
clamping chuck (12).

Tool holder according to one of Claims 1 to 12, char-
acterized in that the inner shell (36) of the nozzle
ring (18) has an excess diameter size in relation to
the clamping region (28).

Tool holder according to one of Claims 1 to 13, char-
acterized in that the nozzle bores (20) are formed
by bore channels each having a constant diameter.

Revendications

Attachement d’outil comprenant un mandrin de ser-
rage (12) pouvant étre entrainé en rotation autour
d’un axe de rotation (15), de préférence réalisé sous
la forme d’'un mandrin de frettage, lequel possede
une zone de serrage (28) creuse accessible par le
biais d’un orifice frontal (30) pour le serrage de la
queue d’outil (14) d’un outil rotatif (16), et une bague
a buse (18) disposée du cété frontal sur le mandrin
de serrage (12), laquelle posséde des orifices de
buse (20) destinés a alimenter I'outil rotatif (16) avec
un fluide liquide et/ou gazeux, la bague a buse (18)
étant accueillie dans une cavité annulaire (32) du
mandrin de serrage (12) qui élargit de maniére éta-
gée l'orifice frontal (30), la bague a buse (18) étant
immobilisée dans la cavité annulaire (32) par le biais
de moyens d’assemblage (34) et sa chemise interne
(36) formant une délimitation radiale pour l'insertion
de l'outil rotatif (16), caractérisé en ce que la bague
a buse (18) forme au niveau de son cb6té frontal ar-
riere (44) une surface d’étanchéité (56) axiale contre
une traversée du fluide dans lazone de serrage (28),
la surface d’étanchéité (56) de la bague a buse (18)
reposant directement contre une surface de gradin
de la cavité annulaire (32).

Attachement d’outil selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la bague a buse (18) est reliée a
demeure au mandrin de serrage (12) par le biais d’'un
assemblage vissé amovible ou d’une liaison par fu-
sion de matiéres inamovible faisant office de moyens
d’assemblage (34), indépendamment de I'outil rota-
tif.

Attachement d’outil selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce quelabague abuse (18) possede
un filetage male (40) qui peut étre vissé dans un
filetage femelle (42) du mandrin de serrage (12).

Attachement d’outil selon 'une des revendications
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1a 3, caractérisé en ce que la chemise interne (36)
de la bague a buse (18) posséde un profil de com-
plémentarité de formes, notamment un profil poly-
gonal ou Torx pour une prise bloquée contre la tor-
sion d'un outil de montage.

Attachement d’outil selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la bague a buse (18) est re-
liée au mandrin de serrage (12) de maniére inamo-
vible de préférence au niveau de sa chemise exté-
rieure (38) par le biais d’'un assemblage collé ou sou-
dé (58).

Attachement d’outil selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que la chemise extérieure (38) de la
bague a buse (18) et le bord extérieur de la cavité
annulaire (32) délimitent une encoche annulaire (60)
notamment en forme de V destinée a accueillir un
cordon de soudage (62).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la bague a buse (18)
possede au niveau de son coté frontal arriere (44)
un creux annulaire (48) en forme de rainure ou de
gradin destiné a l'introduction et a la distribution du
fluide dans les orifices de buse (20).

Attachement d’outil selon 'une des revendications
1 a7, caractérisé en ce que la bague a buse (18)
possede une pluralité d’'orifices de buse (20) distri-
bués dans le sens circonférentiel de bout en bout
entre son cété frontal arriere (44) et son coté frontal
avant (46).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que les orifices de buse
(20), vus dans le sens de I'écoulement du fluide, sont
inclinés vers I'axe de rotation (15), éventuellement
avec des angles d’inclinaison différents.

Attachement d’outil selon 'une des revendications
1 a9, caractérisé en ce que les orifices de sortie
des orifices de buse (20) sont disposés a un écart
radial de la queue d’outil (14) et éjectent le fluide
sous un angle aigu par rapport a I'axe de rotation
(15).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1210, caractérisé en ce que le mandrin de serrage
(12) posséde dans une portion de serrage (52) qui
entoure la zone de serrage (28) un canal d’arrivée
(26) pour le fluide, formé par au moins un trou lon-
gitudinal (50), et le la section transversale du canal
d’arrivée (26) est supérieure a la somme des sec-
tions transversales des orifices de buse (20).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1a 11, caractérisé en ce que la bague a buse (18)
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se termine avec son c6té frontal avant (46) a fleur
de la surface frontale du mandrin de serrage (12).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1 a 12, caractérisé en ce que la chemise interne
(36) de la bague a buse (18) présente une surcote
de diametre par rapport a la zone de serrage (28).

Attachement d’outil selon I'une des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que les orifices de buse
(20) sont formés par des canaux de pergage ayant
respectivement un diameétre constant.
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